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Abstrak  
Persaingan pasar yang semakin ketat dalam perkembangan dunia perindustrian saat ini, agar mendapat 
peluang yang besar atau paling tidak tetap berada dalam persaingan maka kualitas menjadi hal paling 
krusial yang harus diperhatikan oleh setiap organisasi atau perusahaan. PT. Charoen Pokphand Indonesia 
(Tbk) – Krian adalah perusahaan yang memproduksi pakan ternak yang dalam proses produksinya 
perusahaan ini belum mencapai zero defect. Pada penelitian ini menggunakan metode peningkatan kualitas 
Six Sigma dengan siklus DMAIC. Pada tahap Define dilakukan identifikasi objek penelitian dan 
menentukan CTQ (Critical To Quality). Pada tahap Measure dilakukan penentuan defect yang dominan, 
pengukuran berdasarkan CTQ dan pengukuran baseline kinerja. Pada tahap Analyze dilakukan analisa 
terhadap kapabilitas proses dan pencarian penyebab defect yang dominan. Pada tahap Improve membuat 
usulan perbaikan pada penyebab kegagalan potensial yang bertujuan mengurangi defect. Pada tahap 
Control dilakukan pendokumentasian hasil penelitian. Hasil penelitian menunjukkan bahwa kapabilitas 
proses produksi di perusahaan ini berada pada tingkat 4,664 sigma. Dari jumlah cacat yang teridentifikasi 
terdapat lima kegagalan paling potensial yakni pellet belang (56,21%), expired date (32,56%), mix up 
(4,92%), protein problem (3,20%), dan pellet hancur (1,38%). Langkah perbaikan yang harus dilakukan 
agar mencapai zero defect adalah perbaikan pada mesin produksi dan pergantian die yang sudah rusak, 
penyetelan steam sesuai kriteria, pemeriksaan kebersihan mesin pada pergantian produksi  per kode pakan, 
pengaturan speed mesin ayakan lebih rendah, pengkalibrasian timbangan mesin mixer, memaksimalkan 
metode FIFO (First In First Out), dan perbaikan pada metode kerja agar lebih mementingkan kualitas 
daripada kejar hasil maksimal. 
 
Kata Kunci: Kualitas, Sigma, DMAIC 
  
Abstract 
The increasingly fierce market competition in the industrial world progression today's, in order 
to get a great opportunity or at least remain in the competition, the quality becomes the most crucial 
thing that must be considered by any organization or company. PT. Charoen Pokphand Indonesia (Tbk) - 
Krian is a company that produces livestock feed, which is in the process of production the company 
hasn’t reached zero defect. The methods of Six Sigma quality improvement with DMAIC cycle are used in 
this research. The Define phase is to identify the research object and determine the CTQ (Critical to 
Quality). In the Measure phase is to determine the dominant defect based on CTQ measurements and 
measure the baseline performance. The Analyze phase is to analyze the process capabilities and search 
for the causes of the dominant defects. The Improve phase is to give an improvements suggestion to the 
causes of potential failures that aim to reduce the defects. The Control phase is to documentation the 
results based on the research. The results of the research by using Six Sigma methods in this company 
can be seen that the capability of fodder production process that hasn’t reach zero defect, that’s still at 
the level of 4,664 sigma. From the number of defects that have been identified, there are five most 
potential failure. Those are striped pellets (56,21%), expired date (32,56%), mix up (4,92%), protein 
problems (3,20%), and crushed pellets (1,38%). The Improvement measures that must be done in order to 
achieve a zero defect production are reparation of the engine and turn the die that has already damaged, 
set the steam appropriate the criteria, check the cleanness of the machines at the turn of each code feed 
production, set the speed of sieve engine not too fast, check and correct the balance calibration of the 
mixer machine, maximize the FIFO (First In First Out) methods, and improvements in work methods to 
be more concerned with quality rather than pursuing maximum results. 
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PENDAHULUAN 
Dalam perkembangan di dunia perindustriansaat ini, 
perusahaan-perusahaan manufaktur semakin ketat 
bersaing dalam menghasilkan produk-produkbermutu 
dengan harga jual yang murah.Salah satu cara agar bisa 
memenangkan kompetisi atau setidaknya tetap bisa 
bertahan di dalam kompetisi tersebut yaitu dengan 
memberikan perhatian penuh terhadap kualitas produk 
yang dihasilkan oleh perusahaan sehingga bisa lebih 
unggul daripada produk yang dihasilkan oleh pesaing. 
Kualitas telah menjadi kekuatan terpenting yang 
membuahkan keberhasilan organisasi dan pertumbuhan 
perusahaan baik di pasar berskala nasional maupun 
internasional. Tingkat pengembalian investasi 
(perbandingan laba terhadap investasi) dari program 
kualitas yang tangguh dan efektif jika didukung oleh 
strategi kualitas yang efektif akan menghasilkan 
probabilitas yang tinggi (Feigenbaum,1992). 
Kualitas merupakan keseluruhan ciri dan karakteristik 
produk atau jasa yang kemampuannya dapat memuaskan 
kebutuhan, baik yang dinyatakan secara tegas maupun 
tersamar. Istilah kebutuhan diartikan sebagai spesifikasi 
yang tercantum dalam kontrak maupun kriteria-kriteria 
yang harus didefinisikan terlebih dahulu (Perbendaharaan 
istilah ISO 8402 dan SNI 19-8401-1991 dalam Ariani, 
2004). 
Salah satu metode untuk menjamin kualitas dari 
produk yang dihasilkan adalah metode peningkatan 
kualitas Six Sigma yang merupakan terobosan untuk 
menghasilkan peningkatan kualitas secara dramatik 
menuju zero defect (tingkat kegagalan nol) dengan 
merujuk pada terget kinerja operasi yang diukur secara 
statistik dengan hanya terdapat 3,4 DPMO (Defect Per 
Million Opportunities – kegagalan untuk tiap sejuta 
peluang). 
Menurut Hendradi (2006), Six Sigma bukan semata-
mata merupakan inisiatif kualitas, melainkan inisiatif 
bisnis untuk mendapatkan dan menghilangkan penyebab 
kesalahan atau cacat pada output proses bisnis yang 
penting di mata pelanggan. 
Menurut  Gaspersz (2002), pada dasarnya pelanggan 
akan puas jika mereka mendapatkan nilai sebagaimana 
yang mereka harapkan. Apabila produk (barang/jasa) 
diproses pada tingkat kualitas Six Sigma, perusahaan 
boleh mengharapkan 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan 
(DPMO – Defect Per Million Opportunities) atau 
mengharapkan bahwa 99,99966% dari apa yang 
diharapkan pelanggan akan ada dalam produk itu. 
Sehingga six sigma  dapat dijadikan ukuran target kinerja 
sistem industri tentang bagaimana baiknya suatu proses 
transaksi produk dicapai, kinerja sistem industri akan 
semakin baik. Tingkat kualitas six sigma sering 
dihubungkan dengan kapabilitas proses yang dihitung 
dalam DPMO. Terdapat beberapa tingkat pencapaian six 
sigma seperti pada tabel berikut: 
Tabel 1. Pencapaian Tingkat Six Sigma 
Tingkat 
Sigma 
DPMO Hasil Keterangan 
1 691.462 31% 
Sangat tidak 
kompetitif 
2 308.538 69,2% 
Rata-rata industri 
di Indonesia 
3 66.807 93,32% 
Rata-rata industri 
di Indonesia 
4 6.210 99,379% 
Rata-rata industri 
di USA 
5 233 99,977% 
Rata-rata industri 
di USA 
6 3,4 99,9997% 
Industri kelas 
dunia 
(Sumber: Gaspersz, 2002) 
Menurut Pande dan Holpp (2003), karakteristik kunci 
yang membuat six sigma berbeda dengan program 
peningkatan kualitas lain adalah: 
 Six sigma berfokuskan pelanggan. Nyaris merupakan 
sebuah obsesi untuk menjaga kebutuhan pelanggan 
eksternal tetap terlihat dan mengarahkan usaha 
perbaikan. 
 Proyek-proyek six sigma menghasilkan ROI (Return 
on Invenstment) yang besar. Seperti yang dialami GE 
(General Electronic) dalam hanya tiga tahun 
menerapkannya, six sigma telah membuat perusahaan 
menghemat lebih dari $2 milyar. 
 Six sigma mengubah bagaimana manajemen bekerja. 
Six sigma lebih dari sekedar proyek-proyek 
perbaikan. Para eksekutif senior dan pemimpin di 
sebuah bisnis mempelajari alat-alat dan konsep six 
sigma: pendekatan-pendekatan baru untuk 
memikirkan, merencanakan, dan melaksanakan untuk 
mencapai hasil-hasil. Dalam banyak cara, six sigma 
adalah soal bagaimana mempraktikkan kerja yang 
lebih pintar, bukan kerja keras. 
Menurut Gaspersz (2002), peningkatan kualitas 
dengan six sigma menggunakan lima tahap dalam 
penerapannya, yaitu Define, Measure, Analyze, Improve, 
dan Control (DMAIC). DMAIC dilakukan secara 
sistematik, berdasarkan ilmu pengetahuan dan fakta. 
Proses ini menghilangkan langkah-langkah proses yang 
tidak produktif, berfokus pada pengukuran-pengukuran 
baru, dan menetapkan teknologi untuk peningkatan 
kualitas menuju target six sigma. 
PT. Charoen Pokphand Indonesia (Tbk) adalah 
perusahaan yang memproduksi pakan ternak, Day Old 
Chicks dan makanan olahan. Perusahaan ini pertama 
didirikan pada tahun 1972 di Jakarta untuk menghasilkan 
pakan ternak berkualitas. Dari satu pabrik pakan ternak di 
Jakarta, kemudian dikembangkan dengan tujuan untuk 
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menghadapi tantangan dalam menghasilkan produk yang 
dapat dipercaya dan berkualitas tinggi serta berdaya saing 
dengan membangun fasilitas produksi di Balajara (Jawa 
Barat), Semarang (Jawa Tengah), Sepanjang dan Krian 
(Jawa Timur), Bandar Lampung (Lampung), Medan 
(Sumatera Utara) dan Makassar (Sulawesi Selatan). 
PT. Charoen Pokphand Indonesia (Tbk) – Krian, 
merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi 
pakan ternak yang meliputi: pakan sapi, pakan babi dan 
yang paling banyak diproduksi adalah pakan unggas. 
Bentuk dari pakan ternak unggas yang diproduksi 
disesuaikan dengan fase dan jenis hewan ternak, yaitu 
berupa concentrate (konsentrat), kribble (komplit), 
crumble (butiran halus) dan yang paling banyak 
diproduksi adalah bentuk pellet (butiran). Produk yang 
dihasilkan perusahaan ini prosentase kecacatannya secara 
keseluruhan mencapai 1% sampai 1,5% defect (cacat 
produk) dengan 90% defect terjadi pada pakan bentuk 
pellet. Di sisi lain perusahaan diharuskan untuk mampu 
memberikan jaminan kualitas yang baik dengan zero 
defect pada produk dalam memenuhi permintaan 
konsumen, sebab kualitas pakan ternak yang baik akan 
diikuti dengan baiknya kualitas ternak sehingga dengan 
baiknya kualitas ternak yang mengkonsumsi pakan 
berkualitas tinggi akan memenuhi kebutuhan gizi dan 
protein hewani yang memenuhi syarat bagi masyarakat. 
Dalam penelitian ini membahas tentang analisis 
kualitas produk pakan ternak dengan metode six sigma di 
PT. Charoen Pokphand Indonesia (Tbk). Variabel 
penelitian terdiri dari jumlah defec (cacat produk), 
prosentase defect menurut jenis, nilai DPMO (Defect Per 
Milion Opportunity) dan tingkat sigma pada kualitas 
produk yang dihasilkan oleh perusahaan. 
Tujuan yang dicapai dalam penelitian ini adalah untuk 
mengetahui tingkat kualitas produk yang dihasilkan oleh 
perusahaan dengan metode six sigma, untuk mengetahui 
faktor penyebab terjadinya cacat produk, dan memberikan 
usulan perbaikan sistem pengendalian kualitas dengan 
metode six sigma agar tercapai zero defect. 
Manfaat yang dicapai dalam penelitian ini adalah, 
sebagai bahan referensi bagi perusahaan dalam 
mengambil kebijakan tentang sistem pengendalian 
kualitas serta sebagai referensi perbendaharaan 
perpustakaan Universitas Negeri Surabaya agar berguna 
dalam pengembangan ilmu pengetahuan. 
 
METODE 
Rancangan Penelitian 
Langkah-langkah penelitian dilakukan seperti Gambar 
1 berikut: 
 
Gambar 1. Rancangan Penelitian 
 
Jenis Penelitian 
Jenis penelitian ini adalah penelitian deskriptif 
kuantitatif dan kualitatif, yakni mendeskripsikan tingkat 
defect (cacat produk) pakan ternak bentuk pellet di PT. 
Charoen Pokphand Indonesia (Tbk)-Krian, Sidoarjo. 
 
Tempat dan Waktu 
Penelitian ini dilakukan di bagian produksi dan wear 
house PT. Charoen Pokphand Indonesia (Tbk) Jalan Raya 
Surabaya-Mojokerto Km.26 Krian, Sidoarjo. Penelitian 
dilakukan pada bulan Maret 2014 sampai data-data yang 
diperlukan tercukupi pada bulan April 2014. 
 
Variabel Penelitian 
Variabel penelitian dalam penelitian ini adalah: 
 Jumlah cacat produk. 
Merupakan jumlah produk cacat selama proses 
produksi selama tahun 2013. 
 Prosentase cacat menurut jenis. 
Merupakan prosentase cacat yang diklasifikasikan 
menurut jenis cacatnya dan diurutkan dari yang 
terbesar hingga terkecil prosentasenya, kemudian 
cacat produk yang dominan diurutkan sesuai RPN 
(risk Potential Number) terbesar hingga terkecil dan 
diidentifikasi penyebabnya serta diupayakan 
perbaikannya. 
Analisis Kualitas Produk Pakan Ternak dengan Metode Six Sigma 
57 
 DPMO dan Sigma. 
Merupakan nilai hasil perhitungan tingkat kualitas 
produk dalam DPMO (Defect Per Million 
Opportunities – jumlah kegagalan/cacat untuk tiap 
satu juta kesempatan) yang kemudian dikonversikan 
dengan ukuran nilai dalam six sigma.  
 
Teknik Analisis Data 
Teknik analisis data dilakukan dengan metode six 
sigma menggunakan tahap DMAIC sebagai berikut: 
 Tahap Define (D) 
- Pemilihan Objek Penelitian. 
- Mengidentifikasi CTQ (Critical to Quality). 
 Tahap Measure (M) 
- Megidentifikasi penyimpangan produk dari CTQ 
yang ditetapkan. 
- Melakukan pengumpulan data melalui suatu 
pengukuran yang akan dilakukan pada tingkat 
output. 
- Mengukur kinerja sekarang (current performance) 
pada tingkat output untuk diterapkan sebagai 
baseline kinerja pada awal proyek six sigma. 
Dalam peningkatan kualitas six sigma, baseline 
kinerja/current performance dinyatakan dengan 
tingkat sigma yang dihitung berdasarkan DPMO 
(Defect Per Milion Opportunity). DPMO 
merupakan ukuran kegagalan dalam program 
peningkatan kualitas six sigma yang menunjukkan 
kegagalan per sejuta kesempatan. Rumus DPMO 
yaitu: 
 
Sedangkan untuk mengetahui timgkat sigma yakni 
dengan cara mengonversikan nilai DPMO ke nilai 
sigma berdasarkan tabel konversi DPMO ke nilai 
six sigma. 
 Tahap Analyze (A) 
- Menganalisis kapabilitas (kemampuan) proses. 
- Menetapkan Target Kinerja. 
- Mengidentifikasi sumber-sumber dan akar 
penyebab kegagalan (defect). 
 Tahap Improve (I) 
Setelah sumber-sumber penyebab masalah 
teridentifikasi, maka perlu dilakukan penetapan 
rencana perbaikan yang akan dijadikan usulan 
perbaikan untuk meningkatkan kualitas pakan ternak. 
Pada penelitian ini akan digunakan alat yaitu Failure 
Mode and Efect Analysis (FMEA) dalam melakukan 
rencana tindakan perbaikan. 
 Tahap Control (C) 
- Rencana pengendalian agar perbaikan kualitas 
dapat berjalan. 
- Pendokumentasian proyek six sigma 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Tahap Define (D) 
 Pemilihan Objek Penelitian. 
PT. Charoen Pokphand Indonesia (Tbk)-Krian, 
merupakan perusahaan yang memproduksi pakan 
ternak. Berdasarkan kebijakan dari pihak perusahaan 
objek penelitiannya adalah pakan terbak bentuk 
pellet. Produk pakan bentuk ini paling banyak dipesan 
oleh konsumen yakni ± 80% dari produksi total, 
sehingga paling banyak diproduksi oleh perusahaan. 
  Mengidentifikasi CTQ (Critical to Quality). 
CTQ merupakan kriteria produk yang telah 
ditetapkan standarnya sebagai patokan kualitas 
produk yang diproduksi oleh perusahaan agar dapat 
memenuhi kebutuhan pelanggan., yaitu: 
- Pellet tidak hancur/utuh seperti bentuk dan ukuran 
pellet yang telah ditetapkan yakni berbentuk 
silinder dengan panjang rata-rata ± 7 mm dan 
diameter rata-rata ± 3 mm - 3,5 mm. Untuk 
diameter pellet tiap kode pakan berbeda. 
- Pellet tidak belang. 
- Pellet cerah, tidak hitam-hitam/kusam. 
- Pellet tidak panas, temperatur maksimal 5C di 
atas temperatur ruang/suhu kamar. 
- Pellet tidak terlalu kering dan tidak terlalu basah, 
yaitu dalam kadar air antara 10%-12%. 
- Kandungan lemak dalam pakan seimbang/sesuai 
kriteria yang telah ditetapkan, yakni ±5% untuk 
masing-masing lemak dan protein dengan batas 
toleransi +2% pada tiap pakan. 
- Kandungan protein dalam pakan seimbang/sesuai 
kriteria yang telah ditetapkan, yakni ±5% untuk 
masing-masing lemak dan protein dengan batas 
toleransi +2% pada tiap pakan. 
- Tidak terjadi pakan yang mix up, yakni pakan 
yang campurannya tidak sesuai dengan kriteria 
komposisi pakan yang telah ditetapkan oleh 
perusahaan. 
- Pakan bentuk pellet berada di finis good (gudang 
pakan jadi siap kirim/jual) maksimal 20 hari 
sebelum dikirim. 
- Cacat pada produk yang disebabkan oleh hal-hal 
yang tidak terduga setelah di-packing, seperti: 
terkena air hujan karena terdapat atap yang bocor, 
serangan hama tikus atau hewan lain, serta 
terdapat kebocoran sak karena tertusuk ujung 
forklift. 
 
Tahap Measure (M) 
 Megidentifikasi penyimpangan produk dari CTQ 
yang ditetapkan. 
-  Pellet hancur. 
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-  Pellet belang 
-  Pellet hitam-hitam 
-  Pellet panas 
-  Pellet basah 
-  Protein problem (ketidak sesuaian kandungan 
protein dalam pakan seperti pada CTQ di tahap 
define) 
-  Fat problem (ketidak sesuaian kandungan lemak 
dalam pakan seperti pada CTQ di tahap define). 
-  Mix up (campuran pakan yang tidak sesuai 
kriteria). 
-  Pakan expired date (kedaluarsa), yakni pakan 
yang telat kirim lebih dari 20 hari berada di finish 
good. 
-  Lain-lain, yakni terjadi cacat pada produk yang 
disebabkan oleh hal-hal yang tidak terduga setelah 
di-packing, seperti: terkena air hujan karena 
terdapat atap yang bocor, serangan hama tikus 
atau hewan lain, serta terdapat kebocoran sak 
karena tertusuk ujung forklift. 
 Melakukan pengumpulan data melalui suatu 
pengukuran yang akan dilakukan pada tingkat output. 
Tabel 2. Data Jumlah Defect dan Jumlah Produksi 
Tahun 2013 
 
 Mengukur kinerja sekarang (current performance) 
pada tingkat output untuk diterapkan sebagai baseline 
kinerja pada awal proyek six sigma. 
Pengukuran baseline kinerja dilakukan untuk 
mengetahui tingkat kinerja perusahaan selama satu 
tahun terakhir, sehingga dapat ditetapkan target yang 
ingin dicapai dalam pencapaian kualitas six sigma. 
Dalam penelitian ini baseline kinerja diukur dengan 
DPMO (Defect Per Million Opportunities) dan 
tingkat kapabilitas sigma. Berikut ini adalah 
pengukuran DPMO dan tingkat sigma dari produk 
yang dihasilkan oleh PT. Charoen Pokphand 
Indonesia (Tbk) tahun 2013: 
Jumlah produksi = 874.804.448 kg. 
Banyak defect = 6.802.920 kg. 
Jumlah CTQ = 10 
DPMO =  x 1.000.000 = 778 
Dengan DPMO 778 menggunakan tabel six sigma, 
maka dapat ditentukan nilai sigma untuk tahun 2013 
adalah 4,664. 
Untuk DPMO dan nilai sigma selama tahun 2013 
dapat dilihat pada gambar 2 dan gambar 3 berikut:  
 
Gambar 2. DPMO pada Tahun 2013 
 
Gambar 3. Tingkat Sigma pada Tahun 2013 
Berdasarkan diagram DPMO dan sigma di atas, level 
sigma masih berkisar pada tingkat 4 - 5 belum 
mendekati target six sigma yang menuju zero defect, 
dengan pola DPMO dan sigma yang masih belum 
stabil yang berarti bahwa proses produksi di 
perusahaan belum dikelola secara konsisten. Agar 
mencapai tingkat 6 sigma, maka pengelolaan proses 
produksi harus stabil dan konsisten semakin naik 
grafiknya, semakin baik kualitas produk yang 
dihasilkan agar mencapai target kinerja 6 sigma yaitu 
hanya terdapat 3,4 DPMO. 
 
Tahap Analyze (A) 
 Menganalisis kapabilitas (kemampuan) proses. 
Analisis kapabilitas proses dengan digunakan 
diagram pareto untuk data defect sebagai berikut: 
Bln 
Jumlah 
Produksi 
Jumlah 
Defect 
Prosentase 
Defect 
Jan 66.724.121 kg 488.190 kg 0,73% 
Feb 56.746.183 kg 790.500 kg 1,39% 
Mar 72.884.514 kg 551.190 kg 0,76% 
Apr 67.697.419 kg 587.280 kg 0,87% 
Mei 76.699.000 kg 735.070 kg 0,96% 
Jun 75.413.853 kg 478.750 kg 0,63% 
Jul 88.081.197 kg 304.560 kg 0,35% 
Agt 58.204.000 kg 874.920 kg 1,50% 
Sep 84.733.440 kg 230.500 kg 0,27% 
Okt 62.632.529 kg 535.000 kg 0,85% 
Nov 76.637.238 kg 635.640 kg 0,83% 
Des 88.350.954 kg 591.320 kg 0,67% 
Jml 874.804.448 kg 6.802.920 kg - 
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Gambar 4. Diagram Pareto Data Defect Tahun 2013 
 
Berdasarkan gambar 3. dapat diketahui bahwa 
jenis cacat pakan ternak terbesar hingga terkecil 
adalah pellet belang (56,21%), expired date (32,56%), 
mix up (4,92%), protein problem (3,20%), pellet 
hancur (1,38%), other (0,83%), pellet basah (0,73%), 
fat problem (0,08%), pellet panas (0,05%), pellet 
hitam-hitam (0,03%). 
 
 Mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab 
kegagalan (defect). 
 
 
 
Gambar 5. Diagram Sebab-Akibat Defect Pellet 
Belang 
 
 
Gambar 6. Diagram Sebab-Akibat Defect Expired 
Date 
 
 
 
Gambar 7. Diagram Sebab-Akibat Defect Mix Up 
 
 
 
Gambar 8. Diagram Sebab-Akibat Defect Pellet 
Hancur 
 
 
Gambar 9. Diagram Sebab-Akibat Defect Protein 
Problem 
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Tahap Improve (I) 
Untuk melakukan improvement perlu dihitung RPN (Risk Potential Number) masing-masing defect menggunakan 
metode FMEA (Failure Mode and Effect Analyze) kemudian diurutkan dari RPN terbesar hingga terkecil yang hasilnya 
dapat dilihat seperti pada Tabel 3 berikut: 
Tabel 3. Failure Mode and Effect Analyze (FMEA) 
Mode 
Kegagalan 
Potential Problem Severity Occurance Detection RPN Usulan Tindakan Perbaikan 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) 
Pellet 
belang 
 Macet pada die 
 Setelan Roll tidak seimbang 
 Steam terlalu panas 
 Terlalu memaksakan memaksimal 
kinerja mesin pellet, sehingga 
mesin jadi panas 
 Kurang memperhatikan kebersihan 
mesin pellet, mixer dan die saat 
pergantian kode pakan 
 Bahan baku pakan yang 
mempunyai perbedaan kebutuhan 
steam 
 
5 
 
6 
 
3 
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 Pembersihan pada die, jika terlalu 
banyak lubang die yang sudah aus 
maka die diganti 
 Setel ulang roll twist agar seimbang 
 Kontrol tekanan dan temperatur 
steam sesuai dengan kode  pakan 
 Kontrol kebersihan mesin intake, 
mixer dan pellet sebelum kode pakan 
lain dikerjakan 
 Operator harus mengendalikan 
kinerja mesin sesuai kriteria 
keandalan mesin 
Expired 
date 
 FIFO (First In First Out) tidak 
berjalan dengan baik 
 Pelanggan atau konsumen tidak 
memenuhi jadwal pengambilan 
pakan 
 
4 
 
5 
 
3 
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 Sebisa mungkin metode FIFO 
dimaksimalkan pelaksanaannya 
 Diharapkan ada perjanjian yang 
mutlak yang harus dipenuhi jadwal 
pengambilan pakan 
Mix up  Mixer kurang bersih 
 Tong packing belum bersih 
 Tune head bocor 
 
3 
 
3 
 
3 
 
27 
 Kontrol kebersihan mixer 
 Kontrol kebersihan tong packing 
 Kontrol/perbaiki saluran pada tune 
head 
Pellet 
hancur 
 Macet di die 
 Pengaturan speed mesin ayakan 
terlalu cepat 
 Steam kurang panas 
 Penempatan/penataan yang kurang 
baik di gudang finish good 
(penataan pakan jadi pada pallet) 
 
6 
 
2 
 
2 
 
24 
 Kontrol stelan aliran steam 
 Perbaiki die yang rusak 
 Kontrol die, sesuaikan dengan 
standar usia pemakaian die 
 Atur speed ayakan sesuai kriteria, 
jangan terlalu cepat 
 Kontrol kebersihan ayakan, jika 
kotor agar dibersihkan atau jika 
rusak diganti 
Protein 
problem 
 Salah buka jalur bahan baku yang 
di campurkan/ salah bahan baku 
 Pencampuran/penuangan bahan 
baku dan bahan tambahan di mesin 
mixer tidak sesuai SAP (standar 
nutrisi pakan yang telah ditetapkan) 
 Timbangan mixer belum dikalibrasi 
 Variasi nutrisi bahan baku terlalu 
lebar 
 
3 
 
2 
 
3 
 
18 
 Pengoperasian pencampuran bahan 
baku harus diperhatikan aturannya 
 Kontrol pada mixer dan jalur 
penuangan bahan baku sebelum di 
proses mixing 
 Cek dan perbaiki kalibrasi timbangan 
mixer 
 Sebelum digunakan, bahan baku 
dihomogenkan terlebih dahulu 
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Tahap Control (C) 
 Rencana pengendalian agar perbaikan kualitas dapat 
berjalan. 
-  Rencana Perbaikan 
◦ Pergantian pada die yang sudah aus/rusak 
◦ Perbaikan pada mesin yang rusak 
◦ Penyetelan masukan steam sesuai dengan 
kebutuhan per kode pakan yang dikerjakan 
◦ Pemeriksaan kebersihan mesin intake, mixer dan 
pellet sebelum kode pakan lain dikerjakan 
◦ Pengaturan speed ayakan agar tidak terlalu cepat 
◦ Pemeriksaan kebersihan ayakan, jika kotor agar 
dibersihkan atau jika rusak diganti 
◦ Pengecekan dan perngkalibrasian timbangan 
mixer 
◦ Pemeriksaan kelancaran penggunaan metode 
FIFO (First In First Out) 
◦ Pemeriksaan kebersihan tong packing 
◦ Pemeriksaan saluran pada tune head dan 
perbaikan jika ada kerusakan 
◦ Pencampuran bahan baku harus diperhatikan 
aturannya 
◦ Homogenisasi bahan baku yang variasi 
nutrisinya terlalu lebar 
◦ Perbaikan pada metode kerja agar tidak kejar 
hasil. 
-  Usulan Pengendalian 
◦ Standarisasi usia pemakaian die. 
◦ Pengontrolan kinerja mesin dan membuat 
perencanaan kapasitas kerja  mesin 
◦ Pengontrolan tekanan steam setiap pergantian 
kode pakan 
◦ Pengontrolan kebersihan mesin intake, mixer 
dan pellet setiap pergantian kode pakan 
◦ Pengontrolan speed ayakan disesuaikan dengan 
aturan 
◦ Pengontrolan kebersihan dan keandalan ayakan 
secara berkala/terjadwal 
◦ Pengontrolan kalibrasi timbangan mixer secara 
berkala 
◦ Memaksimalkan penggunaan metode FIFO 
(First In First Out) 
◦ Pengontrolan kebersihan dan kelembaban tong 
packing secara berkala 
◦ Pengontrolan kebersihan dan operasi tune head 
secara berkala 
◦ Meningkatkan ketelitian dalam pencampuran 
bahan baku 
◦ Pengontrolan nutrisi bahan baku secara berkala 
◦ Metode kerja lebih mengutamakan kualitas dan 
keandalan kinerja mesin. 
 
 
 Pendokumentasian proyek six sigma 
- Perhitungan nilai/tingkat sigma pada produk yang 
dihasilkan perusahaan 
- Analisa kapabilitas proses 
- Efektivitas langkah-langkah perbaikan dan 
pengendalian kualitas. 
PENUTUP 
Simpulan 
 Kapabilitas proses produksi pakan ternak di PT. 
Charoen Pokphand Indonesia (Tbk) – Krian adalah 
sebesar 4,664 sigma dengan nilai DPMO 778 dan 
berdasarkan tabel pencapaian sigma Gaspersz (2002) 
tingkat 4 sigma menandakan perusahaan PT. Charoen 
Pokphand Indonesia (Tbk) - Krian, Sidoarjo berada di 
level rata-rata industri di USA. 
 
 Berdasarkan diagram pareto dan diagram sebab-
akibat, jenis defect yang paling dominan dari yang 
terbesar hingga terkecil prosentasenya serta penyebab 
defect tersebut antara lain: 
- Pellet belang (56,21%) disebabkan oleh die macet, 
setelan roll twist tidak seimbang, mesin kurang 
bersih saat pergantian kode pakan, steam terlalu 
tinggi dan operator terlalu memaksakan 
memaksimalkan kinerja mesin sehingga mesin 
jadi over heat. 
- Expired date (32,56%) disebabkan oleh metode 
FIFO (First In First Out) tidak berjalan dengan 
baik, terjadi kesalahan pengambilan pada pallet, 
dan konsumen/pelanggan tidak tepat waktu dalam 
pengambilan pakan. 
- Mix up (4,92%) disebabkan oleh mesin mixer dan 
tong packing yang kurang bersih, serta 
kemungkinan terjadi kebocoran pada tune head. 
- Protein problem (3,20%) disebabkan oleh adanya 
kesalahan buka jalur bahan baku yang akan di 
campurkan, pencampuran bahan baku dan bahan 
tambahan di mesin mixer tidak sesuai SAP 
(standar nutrisi pakan yang telah ditetapkan), 
timbangan mixer belum dikalibrasi, dan variasi 
nutrisi bahan baku terlalu lebar. 
- Pellet hancur (1,38%) disebabkan oleh die macet, 
speed mesin ayakan terlalu cepat, steam yang 
kurang panas, dan penempatan/penataan yang 
kurang baik di gudang finish good. 
 
 Alat improve menggunakan FMEA (Failure Mode 
and Effect Analyze) dan didapatkan urutan prioritas 
tindakan perbaikan yang diusulkan berdasarkan jenis 
cacat, yaitu: 
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- Improve untuk cacat pellet belang, yaitu dilakukan 
pergantian pada die yang sudah aus/rusak, 
perbaikan pada mesin yang rusak, penyetelan 
masukan steam sesuai dengan kebutuhan per kode 
pakan yang dikerjakan, dilakukan pemeriksaan 
kebersihan mesin intake, mixer dan pellet sebelum 
kode pakan lain dikerjakan. 
- Improve untuk cacat expired date, yakni 
pemeriksaan kelancaran penggunaan metode FIFO 
(First In First Out) dan dilakukan peningkatan 
ketelitian saat pengambilan pakan pada pallet. 
- Improve untuk cacat mix up, yakni pemeriksaan 
kebersihan tong packing, pemeriksaan dan 
perbaikan jika saluran tune head ada kerusakan, 
serta pencampuran bahan baku disesuaikan aturan. 
- Improve untuk cacat protein problem, yaitu 
pengecekan dan pengkalibrasian timbangan mixer 
serta homogenisasi bahan baku yang variasi 
nutrisinya lebar sebelum digunakan. 
- Improve untuk cacat pellet hancur, yaitu 
pengaturan speed mesin ayakan tidak terlalu cepat, 
pemeriksaan kebersihan ayakan dan diganti jika 
rusak. 
- Improve untuk cacat/defect secara keseluruhan, 
yakni perbaikan metode kerja yang lebih 
mementingkan kualitas dan kepuasan pelanggan 
dari pada kejar target/hasil. 
 
Saran 
 Proses perbaikan dan pengendalian harap dilakukan 
sesuai prioritas secara kontinyu pada periode 
berikutnya serta proses control yang ketat dan 
perhitungan biaya kualitas. 
 Program peningkatan kualitas six sigma diharapkan 
dilanjutkan untuk siklus selanjutnya yang 
berkesinambungan agar tercapai kapabilitas proses 6 
sigma. 
 Peningkatan kualitas six sigma pada periode 
berikutnya diharapkan melibatkan keseluruhan intern 
perusahaan yang bersangkutan sesuai dengan tugas 
dan bidangnya kerja masing-masing agar program 
peningkatan kualitas six sigma berjalan secara efektif. 
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